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PT. Wirajaya Packindo merupakan perusahaan yang bergerak di bidang pembuatan 
karton box dan berlokasi di Jalan Raya Mauk KM. 2 No. 8 Tangerang. Salah satu 
proses produksinya yaitu proses cetak. Proses ini dilakukan dengan menggunakan 
mesin cetak flexo. Agar diperoleh hasil cetak yang berkualitas, maka perlu dilakukan 
pengendalian kualitas. Pengendalian kualitas ini dapat dilakukan dengan 
menggunakan Statistical process Control (SPC) dan Design Of Experiments (DOE). 
Pada mesin cetak Flexo, faktor-faktor yang mempengaruhi hasil cetak (yang 
merupakan response variable)  yang dihasilkan yaitu kekentalan tinta dan kecepatan 
mesinnya. Dari data yang dikumpulkan di lapangan yang kemudian di analisa 
dengan SPC, diketahui bahwa proses permesinan pada mesin cetak flexo (kekentalan 
tinta, kecepatan mesin, dan hasil cetak) telah berada dalam batas kendali tetapi tidak 
dapat memenuhi spesifikasi yang diinginkan (ketiga nilai Cp <1, dimana ketiga nilai 
itu yaitu 0.56, 0.68, dan 0.81). 
Dari pelaksanaan DOE,  maka diketahui bahwa kekentalan tinta dan kecepatan 
mesin ini memiliki pengaruh yang signifikan terhadap hasil cetaknya (nilai 
Pvalue<0.05 yaitu 0.028 dan 0.007) dan  interaksi kedua faktor ini juga memberikan 
pengaruh yang signifikan terhadap hasil cetaknya(Pvalue =0.000). Sedangkan 
persamaan regresinya yaitu ŷ = 3.8333-0.1667X1+0.2233X2-0.5567X3 dan diketahui 
bahwa probabilitas residualnya berdistribusi normal.   
Untuk hasil dari response surface dan contour plot, maka diperoleh bahwa kondisi 
optimum dari mesin cetak hingga menghasilkan hasil cetakan yang baik adalah 
kekentalan tinta bernilai 15 dan kecepatan mesin bernilai (90 pieces/menit). Kondisi 
ini dapat diterapkan untuk proses produksinya dan diharapkan dapat memberikan 
hasil yang terbaik. 
 
Kata kunci : Kekentalan tinta, Kecepatan Mesin, Hasil cetak, Statistical Process 
Control (SPC) Design Of Experiments (DOE), Response surface dan Contour Plot. 
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PT. Wirajaya Packindo is a company which active in making of carton box and  have 
location in Jl.Mauk KM. 2 No. 8 Tangerang. One of the production process from this 
company the printing process. This process is done by using Flexo printing machine. 
To obtained the quality of the printing result, there for it required to do a quality 
control. This quality control can be conducted by using Statistical Control Process 
(SPC) and Design Of Experiments ( DOE). 
At the Flexo printing machine, factors that influencing the printing result ( is variable 
response) is viscosity of ink and speed of machine. The collected datas is being 
anaylzed using the Statistical Process Control(SPC), and from the result we find  that 
the machinery process  of Flexo printing machine (viscosity of ink, speed of machine, 
and result of printing) have stayed in boundary conduct but cannot fulfill wanted 
specification (the value of these three Cp is < 1, where these three Cp value  is 0.56, 
0.68, and 0.81). 
From performing the Design of Experiments (DOE),we find that the viscosity of ink 
and speed of this machine have a significant influence to the result of printing (the 
Pvalue is <0.05,  and this Pvalue is 0.028 and 0.007) and interaction of these two factors 
also give a significant  influence  to  the  result of printing(Pvalue = 0.000). While the 
equation of the regression is  ŷ=3.8333-0.1667X1+0.2233X2-0.5567X3 and known 
that the distribution of  the  probability of the residual is normal. 
From the surface response and contour plot, we found that the optimum condition of 
the Flexo printing machine so that the machine could give the best result of the 
printing is by setting the  viscosity of ink at 15 and the speed of  machine at  90 
pieces/ minute. This condition can be applied for the production process and 
expected can give best result. 
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